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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung einer Llchtwellenleiter-Vorform 



(5^ Bei Herstellung einer Lichtweilenleiter-Vorform, insbeson- 
dere fur die Herstellung von Monomode-Uchtwellenleitern, 
wird auf einen Rohvorform-Stab aus Kieselglas ein dickwan- 
diges Rohr aus Kieselglas aufgeschmolzen. Urn eine Licht* 
wellenieiter-Vorform mit groBem Volumen herstellen zu 
konnen, d. h. um daraus Lichtwellenleiter mit gro&er Lange 
in einem Stuck zu erhalten, benotigt man ein Kieselglas- 



Rohr mit grower Wandstarke, welches verhaltnismaBig teuer 
ist. Es wird daher vorgeschlagen, anstelle des dickwandigen 
KiesetglaS'Rohres mehrere ubereinandergeschobene diinn- 
wandige Kieselglasrohre zu verwenden, und es werden ein 
Verfahren und eine Vorrichtung angegeben, um mit diesen 
Kieseiglasrohren eine Uchtwellenleiter-Vorform herzustel- 
ien. 



20 




DE 4005 729 A1 




DE 40 05 729 A1 



1 

Beschreibung 

Die Anmeldung betrifft ein Verfahren zur Herstel* 
lung einer Lichtwellenleiter-Vorform, bei dem auf einen 
im wesentlichen aus Kieselglas bestehende Stab-Vor- 
form ein im wesentlichen aus Kieselglas besiehendes 
Rohr wenigsiens teilweise aufgeschmolzen wird 

Ein solches Verfahren ist bekannt (DE-A 33 15 156). 
Das bekannte Verfahren ist besonders fur die Herstel- 
lung von Einmoden-Lichtwellenleitern geeignet, weil 
diese Lichtwellenleiter einen verhaltnismaQig dunnen 
Kern besitzen und daher mit einem Kieselglasrohr ent- 
sprechender WandstSrke eine Vorform hergestellt wer- 
den kann« aus welcher ein Lichtwellenleiter groQer Lan- 
ge (beispielsweise 45 km) gezogen werden kann. 

Nun ware es grundsatzlich moglich das Volumen der 
Vorform weiter zu erhohen. urn daraus noch groBere 
Langen von Lichtwellenleitern in einem Stiick ziehen zu 
konnen, Es ware lediglich erforderlich, den Vorform- 
kern und die Wandstarke des Rohres zu vergroBern. Es 
hat sich aber herausgestellt, daB Kieselglasrohre mit 
groBer Wandstarke teurer als Kieselglasrohre mit ge- 
ringer Wandstarke sind. 

Der Erfindung liegt daher das technische Problem 
zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung einer Lichtwel- 
lenleiter- Vorform mit groBen Vorformvolumen anzuge- 
ben, aus welcher einstiickige Lichtwellenleiter von sehr 
groOer Lange beispielsweise von 60 bis uber 100 km 
gezogen werden konnen. 

Dieses technische Problem ist erfindungsgemaB 
durch folgende Vrfahrensschritte gelost: 

a) Es werden mehrere Rohre ubereinandergescho- 
ben, bei denen Verbindungen zwischen den Hohl- 
raumen zwischen den Rohren sowie dem inneren 
Rohr und der Stab-Vorform durch Bohrungen an 
einem Ende der Rohre vorhanden sind, 

b) ein Ende des Hohlraumes zwischen dem inneren 
Rohr und der Stab-Vorform und die Hohlraume 
zwischen den anderen Rohren werden an beiden 
Enden abgedichtet, 

c) die Hohlraume werden von dem nicht abgedich- 
teten Ende des Hohlraums zwischen innerem Rohr 
und Stab-Vorform aus evakuiert. 

Mit diesem erfindungsgemaBen Verfahren konnen 
Lichtwellenleiter- Vorformen mit groBem Volumen auf 
einfache und kostengiinstige Weise hergestellt werden. 
AuBerdem konnen zur weiteren Kostensenkung Rohre 
von verschiedenen Herstellern bzw. Rohre mit verschie- 
denen physikalischen Eigenschaften (z. B. Brechzahl, Er- 
weichungstemperatur, Ausdehnungskoeffizient, OH- 
Gehalt oder andere) untereinander und mit der Stab- 
Vorform in einem Arbeitsgang verschmolzen werden. 

Eine vorteilhafte Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens ist ebenfalls angegeben. Die Erfindung ist 
nachstehend anhand der Fig. 1 und 2 erlautert Es zei- 
gen: 

Fig. 1 in schematischer Darstellung die Vorrichtung 
zur Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens 
und 

Fig. 2 eine Momentaufnahme im Ablauf des Verfah- 
rens. 

In Fig. 1 sind die Vorrichtung und die Anordnung 
gezeigt, mit welchen das erfindungsgemaBe Verfahren 
ausgefuhrt wird. Die Stab-Vorform 1, welche die Roh- 
vorform des herzustellenden Lichtwellenleiters dar- 
stellt, ist an seinem Ende in den Backenfuttern 2 und 3 
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eingespannt, wobei sich das Backenfutter 2 im Reitstock 
befindeL Das innere Rohr 4 mit den dariiber geschobe- 
nen Rohren 5 und 6 ist in einem weiteren Backenfutter 7 
eingespannt. Das linke Ende des inneren Rohres 4 ragt 
5 in die am Reitstock vorhandene Rotationsdichtung 8 
hinein, in der es gegenuber der Atmosphere durch die 
elastische Dichtung 9 abgedichtet ist Die zwischen den 
Rohren 4, 5 und 6 und zwischen dem Stab I und dem 
inneren Rohr 4 vorhandenen Hohlraume 20, 21 und 22 
10 in Form von Ringspalten sind an den mit 10 bezeichne- 
ten Stellen abgedichtet Bei dem in Fig. 1 gezeigten Aus- 
fiihrungsbeispiel ist das in einfacher Weise dadurch ver- 
wirklicht worden, daB das Rohrende des inneren Rohres 
4 mit der Stab-Vorform I bzw. die Rohrenden der Roh- 
15 re 6 und 4 sowie 5 und 6 miteinander verschmolzen sind. 
Es konnen aber auch andere, wieder entfernbare me- 
chanische Dichtungen verwendet werden. Auf diese 
Weise sind die Hohlraume 20, 21 und 22 zwischen dem 
Stab I und dem inneren Rohr 4 sowie zwischen den 
20 Rohren 4 und 6 sowie 6 und 5 gegenuber der Atmospha- 
re abgedichtet ausgenommen am linken Ende von Stab- 
Vorform i und innerem Rohr 4 in der Rotationsdichtung 
8. Allerdings stehen die Hohlraume 20, 21 und 22 uber 
die Bohrungen 1 1 in den Rohren 4 und 6 miteinander in 
25 Verbindung. Wenn nun die Rotationsdichtung 8 an eine 
Vakuumpumpe angeschlossen wird, dann werden die 
Hohlraume evakuiert 

Fig. 2 verdeutlicht in einer Momentaufnahme die 
Herstellung der Lichtwellenleiter-Vorform aus der An- 
30 ordnung gemaB Fig. I, bestehend aus Stab-Vorform 1 
und den Rohren 4, 5 und 6, wenn ein Brenner 13 an 
dieser Anordnung von rechts nach links entlang bewegt 
wird. Von links nach rechts treten dann folgende Zonen 
auf: Kollabierungszone 14 des Rohres 5, Erwarmungs- 
35 zone 15 des Rohres 6, Kollabierungszone 16 des Rohres 
6, Erwarmungszone 17 des Rohres 4, Kollabierungszone 
18 des Rohres 4 und Verglasungszone 19. Am Ende 
dieses Verfahrens entsteht die Lichtwellenleiter-Vor- 
form 12, 

40 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung einer Lichtwellenlei- 
ter-Vorform, bei dem auf einen im wesentlichen aus 

45 Kieselglas bestehende Stab-Vorform ein im we- 
sentlichen aus Kieselglas bestehendes Rohr wenig- 
stens teilweise aufgeschmolzen wird, gekennzeich- 
net durch folgende Verfahrensschritte: 

a) Es werden mehrere Rohre (4, 5, 6) iiberein- 
50 andergeschoben, bei denen Verbindungen 

zwischen den Hohlraumen (20, 21) zwischen 
den Rohren (4. 5, 6) sowie dem inneren Rohr 
(4) und der Stab-Vorform (1) durch Bohrungen 
(1 1) an einem Ende der Rohre vorhanden sind, 
55 b) ein Ende des Hohlraumes (22) zwischen dem 

inneren Rohr (4) und der Stab-Vorform (1) und 
die Hohlraume (20, 21) zwischen den anderen 
Rohren werden an beiden Enden abgedichtet 
( 10 ) 

60 c) die Hohlraume (20, 21, 22) werden von dem 

nicht abgedichteten Ende des Hohlraums (22) 
zwischen innerem Rohr (4) und Stab-Vorform 
(l)aus evakuiert 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
65 zeichnet, daB die Rohre (4, 5, 6) aus Kieselglas mit 

unterschiedlichen physikalischen Eigenschaften be- 
stehen. 

3. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
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nach den Paientanspriichen I und 2, bestehend aus 
einer Glasdrehbank, in der ein Ende des inneren 
Rohres in einem Backenfutter des Reitstockes 
drehbar gelagert ist, dadurch gekennzeichnet, daQ 
beide Enden der Stab-Vorform (1) in einem Bak* 5 
kenfutter (2. 3) drehbar gelagert sind, das am Reit- 
stock angeordnete Backenfutter (2) innerhalb einer 
Rotationsdichtung ( 8 ) angeordnet ist, in welche das 
innere Rohr (4) hineinragt, zwischen dem und der 
Rotationsdichtung ( 8 ) eine elastische Dichtung (9) 10 
angeordnet ist. 

Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 
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